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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> The chuck sleeve (2) mounted in a rotatable and 
axially fixed manner on the chuck body (1) forms a tool holder (3) with a 
peripheral surface (3 1 ), running parallel to the chuck axis (4), and guide 
slots for chuck jaws (6) which project into the tool holder (3) and are 
supported axially against a driver piece (7) which can be rotated with a chuck 
pin (8) having an external thread (9) in a female thread (10) of the chuck body 
(1) . The driver piece (7) bears with its outer periphery against the 
peripheral surface (3') of the tool holder (3) and the chuck pin (8) bears with 
a thread-free cylindrical pin part (11) against the chuck thread (10) , in each 
case with a snug fit, which results in additional, axially precise guides for 
the driver piece (7) and the chuck pin (8) . < IMAGE > 
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Nachspannendes Bohrfutter 

Die am Futterkdrper (1) verdrehbar und axiai unverschieb- 
bar gelagerte Spannhulse (2) bildet eine Werkzeugaufnah- 
me (3) mit zur Futterachse (4) parallel verlaufender Umfangs- 
flache (3') sowie Fuhrungsschlitze fur in die Werkzeugauf- 
nahme (3) vorstehende Spannbacken (6), die axial gegen ein 
Mitnehmerstuck (7) abgestutzt sind, das mit einern Spann- 
zapfen (8), der ein AuBengewinde (9) tragt, in einem Mutter- 
gewinde (10) des Futterkdrpers (1) verdrehbar ist. Das Mit- 
nehmerstuck (7) liegt mit seinem dufteren Umfang an der 
Umfangsflache (3') der Werkzeugaufnahme (3) und der 
Spannzapfen (8) mit einem gewindefreien zylindrischen 
Zapfenteil (11) am Futtergewinde (10) jeweils im Pa&sitz an, 
wodurch sich zusatzJiche, axial prfizise Fuhrungen fur das 
Mitnehmerstuck (7) und den Spannzapfen (8) ergeben. 
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PatentansprQche backen im Sinne einer festeren Einspannung des Bohr- 

werkzeugs verschiebt Dabei ist das die Spannbacken 

i Nachspannendes Bohrfutter mit einem Futter- absttttzende Mitaehmeretucfc aOein 0^ 

korper (t\ einer daran verdrehbar und axial unver- fen am Futterkorper geftthrt, so daB die Gttte diese/ 

schiebbar gelagerten Spannhulse (2), die eine 5 Fiihrung nur durch die Genauigkeit bestunmt 1st, mit 

Werkzeugaufnahme (3) mit zur Futterachse (4) par- der der Spannzapfen mit semem AuBengewinde im zu- 

allel verlaufender Umfangsflache (3') bildet und in geordneten Muttergewinde des Futterkorpers lauft 

. dieser Umfangsflache (30 sich zur Werkzeugauf- Vorhandes Gewindespiel kann daher dazu fflhren, daB 

nahme (3) hin offnende, je einen zur Futterachse (4) sich Spannzapfen und Mitnehmerstttck in bezug auf die 

geneigt yerlaufenden Boden(50besitzendeaxiale 10 Futterachse verkanten, daB also sich die Achse des 

Ftthrungsschlitze (5) aufweist, und mit in den Fuh- Spannzapfens und des Mitnehmerstucks geringfQgig ge- 

rungsschlitzen (5) langs ihres Bodens (50 verstell- gen die Futterachse versetzt und/oder um einen, wenn 

bar geftthrten, in die Werkzeugaufnahme (3) vor- auch vielleicht nur sehr klemen Winkel, schr§g stellt In 

stehenden Spannbacken (6), die axial gegen ein jedem Fall fuhrt dies zu Rundlauffehlern des Mitneh- 

Mitnehmerstuck 17) abgestutzt sind, das in der \$ merstttcks und als Folge davon zu Rundlauffehlern der 

Werkzeugaufnahme (3) axial verstellbar ist und da- am Mitnehmerstuck abgesttttzten Spannbacken und des 

zu mit einem zur Futterachse (4) koaxialen Spann- zwischen den Spannbacken eingespannten Werkzeugs, 

zapfen(8)> der ein AuBengewinde (9) tragt, in einem und zwar nicht nur in radialer Richtung, sondern auch 

Muttergewinde (10) des Futterkorpers (1) verdreh- gegenttber einer zur Futterachse streng senkrecht ste- 

bar ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Mitneh- 20 henden Ebene, weil die Verkantung des Mitnehmer- 

merstflck (7) mit einem auBeren Umfang an der stttcks axial unterschiedlich weite VersteUungen der 

Umfangsflache (30 der Werkzeugaufnahme (3) und Spannbacken zur Folge hat Zwar besttode die Mog- 

. der Spannzapfen (8) mit einem gewindefreien zylin- lichkeit, diese Nachteile durch ausreichend genauen Ge- 

drischen Zapfenteil (11) I am Muttergewinde (10) je- windeeingriff des Spannzapfens am Futterk6rper zu 

weils imPaBsitz anliegen und durch diese PaBsitze 25 vermeiden, jedoch ware die Herstellung entsprechend 

zusatzlich axial prazise geftthrt sind. genauer Gewinde am Spannzapfen und am Futterk6r- 

2. Bohrfutter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- per auBerordentlich aufwendig, auch wQrde der im 
zeichnet, daB der gewindefreie zylindrische Zap- Bohrbetrieb an solchen Gewinden unvermeidlich auf- 
fenteil (11) das vom Mitnehmerstuck (7) abgewand- tretende VerschleiB die Genauigkeit alsbald beeintrach- 
teEnde des Spannzapfens (8) bildet 30 tigen. 

3. Bohrfutter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, em Bohr- 
kennzeichnet, daB das Muttergewinde (10) in die futter der eingangs genannten Art so auszubilden, daB 
Wandung (12) einer mit dem gewindefreien zylin- auf einfache Weise ein sehr genauer Rundiauf des Bohr- 

• drischen Zapfenteil (11) paBgenauen Bohrung (13) f utters und des Werkzeugs erreicht wird und erhalten 

des Futterkorpers (1) eingearbeitet, so daB der lich- 35 bleibt, ohne daB besondere AnsprQche an die Genauig- 

te Innendurchmesser des Muttergewindes (10) paB- keit des Gewindeeingriffs des Spannzapfens in das zu- 

genau mit dem AuBendurchmesser des gewinde- geordnete Muttergewinde des Futterkdrpers erfOlit zu 

f reien zylindrischen Zapf enteils (1 1) Qbereinstimmt sein brauchen. 

4. Bohrfutter nach einem der AnsprQche 1 bis 3, Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch ge- 
dadurch gekenzeichnet, daB die Werkzeugaufnah- 40 lost, daB das Mitnehmerstuck mit seinem auBeren Um- 
me (3) und das Mitnehmerstuck (7) je zylindrischen fang an der Umfangsflache der Werkzeugaufnahme und 
Querschnitt von paBgenauem Durchmesser auf- der Spannzapfen mit einem gewindefreien zylindrischen 
weisen. Zapfenteil am Muttergewinde jeweils im PaBsitz anlie- 
gen und durch diese PaBsitze zusatzlich axial prazise 

Beschreibung 45 geffihrtsind 

Durch die Erfindung wird erreicht, daB das Mitneh- 

Die Erfindung betrifft ein.nachspannendes Bohrfutter merstQck und der Spannzapfen nicht mehr nur allein 

mit einem Futterkdrper, einer daran verdrehbar und durch den Gewindeeingrif im Muttergewinde des Fut- 

axial unverschiebbar gelagerten Spannhalse, die eine terkdrpers gefiihrt sind, sondern zusatzlich je eine vom 

Werkzeugaufnahme mit zur Futterachse parallel ver- 50 Gewindeeingriff unabhangige eigene Fiihrung an der 

Iaufender Umfangsflache bildet und in dieser Umfangs- Umfangsflache der Werkzeugaufnahme, bzw. mit dem 

flache sich zur Werkzeugaufnahme hin dffnende, je ei- gewindefreien zylindrischen Zapfenteil am Mutterge- 

nen zur Futterachse geneigt verlauifenden Boden besit- winde erfahren. Diese FQhrungen konnen, da nicht als 

zende axiale FOhrungsschlitze aufweist, und mit in den Gewinde ausgebildet, ohne groBen Aufwand mit hoher 

Fiihrungsschlitzen langs ihres Bodens verstellbar ge- 55 Prazision ausgefahrt sein und unterliegen beim Bohrbe- 

fUhrten, in die Werkzeugaufnahme vorstehenden trieb kaum einem VerschleiB. Daher ergibt sich insbe- 

Spannbacken, die axial gegen ein Mitnehmerstuck ab- sondere auch dann noch eine prazise FQhrung des Mit- 

gestutzt sind, das in der Werkzeugaufnahme axial ver- nehmerstttcks und des Spannzapfens in bezug auf den 

stellbar ist und dazu mit einem zur Futterachse koaxia- Futterkdrper, wenn bei kleinen Spanndurchmessern der 

len Spannzapfen, der ein AuBengewinde tragt, in einem 60 Spannzapfen beispielsweise nur noch mit wenigen Ge- 

Muttergewinde des Futterkdrpers verdrehbar ist windegangen im Muttergewinde gehalten ist 

Bohrfutter dieser Art sind beispielsweise aus der DE- Ersichtlich gestaltet sich die erfindungsgemaBe Ftlh- 

PS 28 15 026 bekannt und haben die Eigenschaft, sich rung um so genauer, je weiter die FQhrung des Mitneh- 

unter dem EinfluB des beim Bohren zwischen Antriebs- mers und des gewindefreien zylindrischen Zapfenteils 

spindel und Bohrwerkzeug auftretenden Drehmomen- 65 axial voneinander entfernt sind. In bevorzugter Ausftth- 

tes selbsttatig nachzuspannen, indem sich der Spann- rungsform der Erfindung bildet daher der gewindefreie 

zapfen im Muttergewinde in Verjttngungsrichtung der zylindrische Zapfenteil das vom Mitnehmerstttck abge- 

Fiihrungsschlitze verschraubt und dadurch die Spann- wandte Ende des Spannzapfens, 
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Die exakte Fflhrung des gewindefreien zylindrischen fenteil 11 paBgenauen Bohrung 13 des FutterkSrpers 1 

Zapfenteils am Muttergewinde kann auf besonders ein- eingearbeitet, so daB der lichte Innendurchmesser des 

fache Weise dadurch erreicht werden, daB das Mutter- Muttergewindes 10 paBgenau mit dem AuBendurch- 

gewinde in die Wandung einer mit dem gewindefreien messer des gewindefreien zylindrischen Zapfenteils 11 

zylindrischen Zapfenteil paBgenauen Bohrung des Fut- 5 Qbereinstimmt Entsprechend besitzen die zylindrischen 

terkdrpers eingearbeitet ist, so daB der lichte Innen- Querschnitte der Werkzeugaufnahme 3 und des Mit- 

durchmesser des Muttergewindes paBgenau mit dem nehmersrflcks7miteinanderpaBgenaueDurchmesser. 

AuBendurchmesser des gewindefreien zylindrischen Durch die so erreichte selbstandige Fuhrung des Mit- 

Zapfenteils flbereinstimmt nehmerstiickes 7 einerseits und des gewindefreien zyiin- 

Hinsichtlich der Fuhrung des MitnehmerstQcks in der 10 drischen Zapfenteils 11 andererseits werden Rundlauf- 

Werkzeugaufnahme empfiehlt sich als bevorzugte Aus- fehler sicher vermieden, und zwar auch dann noch, wenn 

fOhrungsform, daB die Werkzeugaufnahme und das Mit- bei kleinen Durchmessern des Bohrwerkzeugs der 

nehmerstflck je zylindrischen Querschnitt von paBge- Spannzapfen 8 nur noch mit wenigen Gewindegangen 

nauem Durchmesser aufweisen. im Muttergewinde 10 des Futterk6rpers 1 sitzt 

Im folgenden wird die Erfmdung an einem in der 15 Wird die SpannhOlse 2 gegenilber dem Futterkorper 

Zeichnung dargestellten Ausfflhrungsbeispiel naher er- 1 verdreht, so erfahrt der sich dann entsprechend mit- 

lautert; es zeigt drehende Spannzapfen 8 des MitnehmerstQcks 7 je nach 

Fig. 1 ein nachspannendes Bohrfutter nach der Erfin- Drehrichtung im Muttergewinde 10 eine axiale Vor- 

dung, teils in Seitenansicht, teils im Schnitt, oder Rflckverstellung, was im ersten Fall ein Spannen, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch das Bohrfutter nach 20 im zweiten Fall ein Losen der Spannbacken 6 am Bohr- 
Fig. 1 in Richtung den dort eingetragenen Schnittlinie werkzeug zur Folge hat Die sich dabei zwischen dem 
H-II. Futterkorper 1 einerseits und der SpannhOlse 2 anderer- 

In der Zeichnung ist der Futterkorper mit 1 und die seits aufbauenden Spann- bzw. NachspannkrSfte wer- 

daran koaxial verdrehbar und axial verschiebbar gela- den axial Qber ein zwischen der SpannhOlse 2 und dem 

gerte SpannhOlse mit 2 bezeichnet Die SpannhOlse 2 25 Futterkorper 1 angeordnetes Waizkdrperlager flbertra- 

bildet eine Werkzeugaufnahme 3 fur ein in der Zeich- gen, dessen als Kugeln ausgebildete WalzkSrper mit 14 

nung nicht dargestelltes Bohrwerkzeug. Die Umfangs- bezeichnet sind Im einzelnen ist im Ausfflhrungsbeispiel 

flache 3' dieser Werkzeugaufnahme 3 verlauft parallel zur Bildung dieses Walzkorperlagers innenseitig in der 

zur Futterachse 4 und ist im Ausfuhrungsbeispiel zylin- SpannhOlse 2 ein Ringfalz 15 vorgesehen, in den der 

drisch gestaltet Die SpannhOlse 2 ist mit axialen Fflh- 30 Futterkorper 1 mit einem Ringflansch 16 greift, dessen 

rungsschlitzen5versehen,diesichinderUmfangsflache den Spannbacken 6 abgekehrte Ringflache die eine 

3' der Werkzeugaufnahme 3 zu letzterer hin 6ffnen und Laufbahn fflr die Kugeln 14 bildet Die andere, also 

je einen zur Futterachse 4 geneigt verlaufenden Boden spannhfllsenseitige Waizkorperlaufbahn wird von der 

5' besitzen, der von einer auf die SpannhOlse 2 aufge- Ringflache eines Druckringes 17 gebildet, der axial in 

schraubten KonushOlse 2' gebildet wird. In den FOh- 35 das den Spannbacken 6 entgegengesetzte Ende der 

rungsschlitzen 5 sind langs ihres Bodens 5' verstellbar SpannhOlse 2 eingeschraubt ist Schwenkbar urn einen 

gefflhrte Spannbacken 6 vorgesehen, die je nach Durch- Lagerzapfen 18 ist in einer Tasche 19 des Druckrings 17 

messer des Bohrwerkzeugs mehr oder weniger weit ra- eine Sperrklinke 20 angeordnet, die unter der Kraft ei- 

dial in die Werkzeugaufnahme 3 vorstehen. Die Spann- ner Feder 21 in eine entlang dem Umfang des Futter- 

backen 6 sind zu ihrer Verstellung, axial gegen ein Mit- 40 kdrpers 1 vorgesehene Sperrverzahnung 22 greift, urn 

nehmerstflck 7 abgestfltzt, wobei diese AbstOtzung so das Spannfutter gegen ein unbeabsichtigtes Lflsen zu 

ausgebildet ist, daB Verdrehungen der SpannhOlse 2 und sichern. Urn daher das Spannfutter affnen zu kdnnen, 

der Spannbacken 6 relativ zum MitnehmerstOck 7 un- muB zunachst die Sperrklinke 20 aus der Sperrverzah- 

moglich sind. nung 22 herum gehoben werden, was durch Verdrehen 

Im Ausfuhrungsbeispiel wird dies dadurch erreicht, 45 eines an der SpannhOlse 2 gelagerten Ldserings 23 m8g- 

daB die Spannbacken 6 auch am MitnehmerstOck 7 in lich ist 

dort radial verlaufenden Nuten T gefOhrt sind. Das Mit- Im flbrigen ist im Ausfflhrungsbeispiel das Bohrfutter 

nehmerstflck 7 ist in der Werkzeugaufnahme 3 axial in einer Stellhfllse 24 mit einem Steilkegel 25 angeord- 

verstellbar. Dazu ist es mit einem zur Futterachse 4 net, die mit einer Stellmutter zur voreingestellten Auf- 

koaxialen Spannzapfen 8, der ein AuBengewinde 9 tr£gt, 50 nahme von Werkzeugen in beispielsweise einem 

in einem Muttergewinde 10 des Futterkorpers 1 ver- Schnellwechselfutter geeignet ist Derartige StellhOlsen 

drehbar. Das MitnehmerstOck 7 ist mit seinem tuBeren, 24 sind bekannt und bedflrfen daher hier keiner weite- 

ebenfalls zylindrischen Umfang an der Umfangsflache 3' ren Beschreibung. Der Futterkdrper 1 ist mit einem 

der Werkzeugaufnahme 3 axial gefOhrt AuBerdem be- Schaft 26 in einer zugeordneten Ausnehmung 27 der 

sitzt der Spannzapfen 8 einen gewindefreien zylindri- 55 Stellhfllse 24 angeordnet und darin axial durch eine 

schen Zapfenteil 11, der am Muttergewinde 10 anliegt Schraube 28 gehalten, die die Stellhfllse 24 zentral 

Die Anlage dieses Zapfenteils 11 am Muttergewinde 10 durchsetzt und in eine Gewindebohrung des Futterkdr- 

wie auch die Anlage des Mitnehmerstflcks 7 an der Urn- perschaftes 26 greift Ein exzentrisch zur Futterachse 4 

fangsfl&che 3' der Werkzeugaufnahme 8 erfolgen je- in der Stellhfllse 24 angeordneter und in eine Nut 29 des 

weils im PaBsitz, so daB das MitnehmerstOck 7 und der 60 Schaftes 26 greifender Stift 30 sichert das Bohrfutter 

Spannzapfen 8 durch diese PaBsitze zusatzlich zum Ge- gegen Verdrehungen relativ zur Stellhfllse 24. 

windeeingriff 9, 10 axial prazise gefflhrt sind Urn dabei . 

eine mdglichst groBe Fflhrungslinge zu verwirklichen, Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 

bildet der gewindefreie zylindrische Zapfenteil 11 das 

vom MitnehmerstOck 7 abgewandte Ende des Spann- 65 
zapfens8. 

Im einzelnen ist das Muttergewinde 10 in die Wan- 
dung 12 einer mit dem gewindefreien zylindrischen Zap- 
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